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Abstract of EP1 129800 

Each processing station (8,9) in a press has an 
independent transporter unit (2) with detachable 
cross heads (5). The cross head is born 
spherically in the transporter unit via e.g. a 
cardan joint. A suction cross head is moveably 
held on each cross head via guides in carriages. 
The carriages are located in linear guides and 
moved in horizontal direction by a drive via a bar 
and spindle nut system. 
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(54) Flexible transporteinrichtung fur Pressen 



(57) Es wird eine Transporteinrichtung zum trans- 
portieren von Einzel- oder DoppelwerkstQcken durch 
Beart)eitungsstationen von Pressen vorgeschlagen. bei 
welcher bis zu 9 Freiheitsgrade in das Transportsystem 
integriert werden. Erforderiiche Lageverandeoingen fiir 
beispielsweise das Einlegen in Werkzeuge konnen di- 
rekt durch die Transporteinrichtung erfolgen. Auf Zwi- 
schenablagen oder Orientierstationen kann verzichtet 
werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffl eine Pressenstra&e oder 
Groflteilstufenpresse mit einer Transporteinrichtung 
zum transportieren von Werkstucken nach dem Ober- 6 
begriff des Anspmches 1. 

Stand der Technik 

[0002] Bei einer Presse, PressenstraQe oder 
GroRtell-Stufenpresse sind Umsetzeinrichtungen fur 
den Transport von Werkstucken in die Bearbeitungsstu- 
fen vorgesehen. Bei neueren Systemen gemaK der EP 
0 672 480 B1 oder der EP 0 693 334 A1 erfolgt der 
Transportvorgang zwischen einzelnen Bearbeitungs- 
stationen individuell durch einzelne Transporteinrich- 
tungen, die insbesondere eine hohe Flexibilitat der Be- 
weglichkeit des Werkstucktransports zwischen einzel- 
nen Bearbeitungsstufen ermoglichen. Durch einen sol- 
chen, vom Zentralantheb der Presse vdllig unabhangl- 
gen Antrieb kann der Transport des Werkstucks in meh- 
reren Freiheitsgraden, insbesondere in gro&eren Pres- 
senanlagen, optimiert werden. Hierzu wird auf die Aus- 
fuhnjngen in der EP 0 672 480 oder der EP 0 693 334 
verwiesen. Beispielhafl sind uberdie gesamte Pressen- 
lange Tragschienen vorgesehen, auf denen Laufwagen 
mit Eigenantrieb fahren. Zur Aufnahme der Werlcstucke 
dienen mit Haltemlttel versehene Quertraversen, die an 
Jewells 2 gegeniiberliegenden Laufwagen befestlgt 
sind. In der eirffachsten Ausfuhrung sind 2 Transportbe- 
wegungen zur Umsetzung der Werkstucke vorgesehen 
und zwar eine vertikale und eine horizontale Bewegung. 
Die vertikale Bewegung dient zur Entnahme oder Abla- 
ge des Werkstuckes aus oder In das Werkzeugunterteii 
wahrend die horizontale Bewegung den eigentlichen 
Transportschritt ergibt. Dieser Transportschritt kann von 
einer Presse in die nachfolgende Presse, oder bei einer 
Grodteil-Stufenpresse, von einer Umformstation in die 
nachste erfolgen. 

[0003] In der Kegel sind die Werkstucke bzw. Werk- 
zeuge jedoch nicht so einfach gestaltet um einen Trans- 
port Im 2-Achst)etrieb zu emnoglichen. Beispielhaft wer- 
den bei Pkw-Turen diese in der ersten Umformstufe aus 
einer gemeinsamen Platine gezogen um im weiteren 
Verlauf nach einem Schneidvorgang jeweils als ge- 
trennte Werkstucke gemelnsam die Bearbeitungsstufen 
zu durchlaufen. Zur Vermeidung aufwendiger und kom- 
plizierter Werkzeuge mu& das Werkstuck wahrend dem 
Umsetzvorgang in eine optimale Bearbeitungslage ge- 
bracht werden. Diese Lageveranderung wird ublicher- 
weise durch Zwischenablagen oder Orientierstationen 
durchgefuhrt. 

[0004] Eine derartige Zwischenablage, sowohl fur 
Einzel- als auch Doppelteile, zeigt die EP 0 383 168 B1 
Oder die DE 196 51 934 A1. Besonders hervorzuheben 
sind die 5 Freiheitsgrade die zur Lageveranderung auf- 
wendig gestalteter Werkstucke eingesetzt werden kon- 
nen. Die Werkstucklage kann somit bei Bedarf in bis zu 



5 Achsen manipuliert werden. 

[0005] Wesentliche Nachteile dieser von der Funktion 

einwandfreien Zwischenablage sind: 

Die Pressenanlage oder GroQteil-Stufenpresse er- 
fordert eine grolie Baulange, da die Zwischenabla- 
gen zwischen den Bearbeitungsstufen angeordnet 
sind und somit der entsprechende Platzbedarf vor- 
gesehen werden muZ. 

Die Anzahl der werkstuckspezifischen Wechselteile 
ist gro&. 

Die Parkstellung der Quertraversen wdhrend der 
Umformung ist eingeschrankt. 

Die Taktzahl und Funktionssicherheit der Presse 
kann durch die grofiere Anzahl der Transportschrit- 
te negativ beeinflu&t werden. 

[0006] Dieses fuhrte zu Oberlegungen auf die Zwi- 
schenablage zu verzichten und die erfordertichen Frei- 
heitsgrade in die Transportsysteme zu integrieren. So 
wird der DE 44 08 449 A1 vorgeschlagen, das Trans- 
portsystem derart zu gestalten, dass die Quertraverse 
In vertikaler Richtung in eine Schraglage gebracht wer- 
den kann. Zusatzlich ist eine Achse quer zur Transpor- 
trichtung schwenkbar. 

[0007] Ein Teil der Bewegungsmoglichkeiten der Zwi- 
schenablage ist somit in das Transportsystem integriert 
worden, jedoch noch nicht die voile Funktionalitat der 
Zwischenablage. 

Aufgabe und Vorteil der Erfindung 

[0008] Ausgehend vom Stand der Technik ist es Auf- 
gabe der Erfindung ein Transportsystem fur Umformma- 
schinen vorzuschlagen, welches eine moglichst hohe 
Anzahl von Freiheitsgraden bzw. Bewegungsachsen 
aufweist. 

[0009] Diese Aufgabe wird ausgehend von einem 
Transportsystem nach dem Oberbegriff des Anspruch 
1 , durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruch 
1 gelost. In den Unteranspruchen sind vorteil hafte und 
zweckmaliige Weiterbildungen des Transportsystems 
angegeben. 

[001 0] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, ei- 
nen fiir jede Werkzeugstufe eigen angetriebenen Trans- 
fer so zu gestalten, dass fur Werkstucke jeweils eine 
dem UmformprozeK angepal^te optimale Lageverande- 
rung durchfuhrbar ist. 

[0011] Beispielhaft kann die Lageveranderung fol- 
gende Bewegungsachsen umfassen: 

horizontales Verschiet>en in und gegen Transport- 
richtung 

Schraglage in Transportrichtung 
Verschieben quer zur Transportrichtung 
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- Schwenken in und gegen Transportrichtung 
Schwenken quer zur Transportrichtung 
vertikale Hohenveranderung 

[0012] Durch unterschiedliche Kombinatlon der Be- 
wegungen wird die Lageveranderung beim Ein- und 
Austragen der Werkstucke in das Werkzeug und aus 
dem Werkzeug ermdglicht. 

[0013] Vorgesehen ist dabei die Funktionalitat sowohl 
fur einzelne groBflachige Werkstucke als auch fur 2 
Werkstucke, als sog. Doppelteile, zu gewahrleisten. 
[0014] Bei der konstruktlven Ausfuhrung wird, ausge- 
hend von den bekannten einzein angetriebenen, die 
Quertraverse tragenden Transportsystemen wie Wa- 
gen, Schlitten, Schwenkarm. Teleskoparm usw. durch 
zusatzliche Antriebe und Bewegungsubertragungsmit- 
tel die Zahl der Bewegungsachsen erhoht. Durch Ein- 
satz von spharischen Lagerungen, wie Kugel- Oder Kar- 
dangelenke wird auch eine Schraglage der Quertraver- 
se ermoglicht. 

[0015] Weitere EInzelheiten und Vorteile der Erlin- 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung eines Ausfuhrungsbeispiels. 
[0016] Fur das Ausfuhrungsbeispiel wurde die auf- 
wendigere Losung des Transportes von Doppelteilen 
gewahlt. Besteht jedoch die Aufgabe darin, nur ein 
gro&flachlges Werkstuck und kein Doppelteii zu trans- 
portieren, wird die Quertraverse zur Saugertraverse. 
Diese Funktion wird en-eicht durch den Anbau von werk- 
zeugspezifischen Transport- und Haltemittein an die 
Quertraverse. 

[0017] Die Figuren zeigen: 

Figur 1 Ausschnitt einer Grodteil-Stufenpres- 

se 

Figur 2a, 2b Ansicht einer Transporteinhert quer 
zur Transportrichtung 

Figur 3a. 3b Einzelheit von Figur 2 

Figur 4a, 4b Draufsicht auf eine Transporteinheit 

Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels 

[0018] in Figur 1 sind Bearbeitungsstationen bzw. 
Umformstufen 8, 9 einer Grofiteil-Stufenpresse 1 dar- 
gesteltt. Die Transportrichtung der Weritstiicke zeigt 
Pfeil 30. Die Transportelnrlchtung 2 Ist am PressenstSn- 
der 3 angeordnet und ebenso auch spiegelbildlich am 
gegenuberliegenden Slander. Angetrieben wird die 
Transporteinrichtung 2 durch Schwenkantrieb 6 der in 
Wirkverbindung mit Schwenkarm 4 steht. Die zum 
Werkstucktransport vorgesehene Quertraverse ist mit 5 
bezelchnet und am Schwenkarm 4 gelagert. Diese Figur 
zeigt insbesondere die Freiheitsgrade 



Horizontalbewegung 

Quertraverse 5 schwenken in und gegen Transpor- 
trichtung 

5 [00 1 9] Ober den Schwenkantrieb 6 in Wlri(verbindung 
mit einem Hebeantrieb 7 wird durch Bewegungsuberia- 
gerung eine Transportkurve bzw. ein Transportschritt 
bestehend aus Vertikal- und Horizontalbewegung aus- 
gefQhrt. Der Transportschritt dient zur Umsetzung des 

10 Werkstuckes von beispielsweise Umformstufe 8 nach 
Umformstufe 9. Ist eine Lageveranderung der Werk- 
stucke, aufgrund unterschiediicher Entnahme- und Ein- 
legepositionen, und damit ein besseres Ein- und Aus- 
tragen erforderiich, ist die Quertraverse 5 urn die Dreh- 

15 achse 1 2 schwenkbar. Ein Antrieb 10 bewfrkt uber einen 
Zahnriementrieb 11 die Schwenkung der Quertraverse 
5. In anschaulicher Form sind unterschiedliche Lagen 
der Quertraverse 5 in Figur 1 erkennbar. 
[0020] Die Darstellung in Figur 2a + b zeigt Quertra- 

20 verse 5 in Horizontallage und in vertikaler Schragstel- 
lung. Eri^ennbar ist die sich gegenuberiiegende Anord- 
nung der Transporteinrichtungen 2.1 und 2.2 mit Befe- 
stigung am linken und rechten Stander3.1 und 3.2. Bei- 
spielhafl sind in Figur 2a + b die auf der Quertraverse 5 

25 bewegtich angeordneten werkstuckspezifischen Sau- 
gertraversen 13 fur den Transport von Doppelteilen vor- 
gesehen. Ohne jede Einschrankung ist auch die Ver- 
wendung von nur einer zentral angeordneten Sauger- 
traverse 13 moglich, wie es z.B. zum Transport einer 

30 gro&en, noch nicht geteilten Platine Oder eines grof^n 
Werkstuckes erforderiich ist. In diesem Fail sind die 
Sauger direkt als Wechselteile mit Quertraverse 5 ver- 
bunden. Eine Querverschiebung kann als Bewegung 
vorgesehen werden. 

35 [0021] Als Freiheitsgrade sind in Figur 2a + b darge- 
stellt: 

schwenken der Saugertraverse 13 quer zur Trans- 
portrichtung bei Doppelteilen 
40 - Horizontale- und Schragstellung in vertikaler Rich- 
tung der Quertraverse 5. 

[0022] Das schwenken der Saugertraverse 13 ist in 
Figur 3a + b naher beschrieben. 

45 [0023] Die vertikale Schragstellung der Quertraverse 
5 wird durch unterschiedliche Bewegungsablaufe von 
Transporteinrichtung 2.1 und 2.2 en-eicht. Fur den durch 
die Schragstellung gemaS Figur 2b erforderiichen Lan- 
genausgleich ist eine Vielkeilwelle 14 vorgesehen. Das 

50 Kardangelenk 15 ermoglicht die Winkelstellung der 
Quertraverse 5. Statt eines Kardangelenk 15 Ist fur die- 
se Schragstellung zunachst auch eine Drehachse aus- 
reichend. 

[0024] Konstruktive Details zum schwenken der Sau- 
65 gertraverse 13 zeigen Figur 3a + b. Als welteren Frei- 
heitsgrad ist au&erdem dargestellt: 



Vertikalbewegung 



Querverfahmng der Saugertraverse 13 



3 



EP1 129 800 A2 



6 



[0025] Figur 3a + b zeigt das Ende des Schwenkar- 
mes 4 der Transporteinrichtung 2 mit der Aufnahme fur 
die Quertraverse 5. In der Transporteinrichtung 2 ist der 
Zahnriementrieb 11 integriert, zur Schwenkung der 
Quertraverse 5 urn die Oreliachse 12. Die Vielkeilwelle 
14 ubertragt zum einen die Drehbewegung und ermog- 
licht zusatzlich den Langenausgleich bei Schragstel- 
lung der Quertraverse 5. Befestigt ist die Vielkeilwelle 
14 mit dem Kardangelenk 15. Der schwenkbare Lager- 
bock 17 tragi Antriebe 18, 19 die Ober Wellen und Win- 
kelgetriebe Spindel-Muttersystem 20 und 21 antreiben. 
In Wirkverbindung mit Spindel-Muttersystem 20 stehen 
doppelseitig angeordnete Stangen 23 die in Verbindung 
mit Krelssegment 24 stehen und dieses im Drehpunkt 
25 schwenken. Die max. GrdlSe des Schwenkwinkels 
betragt W1 und W2. Die Fuhrung und Abstutzung des 
Kreissegment 24 findet durch Segmentfiihrungen Oder 
Fuhrungsrollen 26 statt. die an Horizontalschlrtten 27 
befestigt sind. Mit dem Kreissegment 24 ist die das 
Werkstuck haltende Saugertra verse 13 verbunden. 
Fuhrungen 28 dienen zur Fuhrung des Horizontalschlit- 
ten 27. Dieser Horizontalschtitten 27 ist um das Mali M1 
und M2, bezogen auf seine zentrale Lage, verfahrbar. 
Angetrieben wird Horizontalschlitten 27 uber Stange 29 
und Spindel-Muttersystem 21 durch Antrieb 19. Diese 
beschriebene Einrichtung kann sowohl in einfacher 
Form als auch zweifach an der Quertraverse 5 ange- 
bracht werden. Eine Bewegungsuberiagerung ist durch 
gleichzeitige Betatigung der Antriebe 18, 19 moglich. 
Die Drehzahlregelung kann zu gleichen oder unter- 
schiedlichen Drehzahlen fuhren, wodurch optimale 
Handlingsbedingungen der Werkstiicke errelcht wer- 
den. Vorteilhaft kann sich diese hohe Flexlbilitat auch 
bei einem Werkzeugwechsel auswirken, wo gegebe- 
nenfalls auf den Austausch der teilespezifischen Sau- 
gertraverse 13 verzlchtet werden kann und lediglich ei- 
ne Horizontalbewegung durchfuhrbar Ist. Ist jedoch ein 
Austausch der Saugertraversen 13 erforderlich, so ver- 
bleiben alle Bewegungselemente an Quertraverse 5. 
[0026] An der Trennsteile 22 Ist die Quertraverse 5 
abkuppelbar wie dieses z.B. bei einer Umrustung von 
einem Doppeltell auf eIn gro&flachiges Einzelteil erfor- 
derlich sein kann. In vorteilhafter Weise mussen in der 
vorgeschlagenen Anordnung die Antriebe 18, 19 nicht 
ausgetauscht werden und verbleiben in der Presse 1 . 
[0027] Eine Kombination von Schwenkung und Hori- 
zontal verfahrung der Saugertraverse 13 ist nicht in je- 
dem Fall zwingend erforderiich. Alternativ kann der An- 
bau so gestaltet werden, dass nur jeweils eine Bewe- 
gung moglich ist. d. h. der Schlitten 27 Oder das Kreis- 
segment 24 kann dann entfallen. 
[0028] Figur 4a + b zeigt eine Draufsicht auf Quertra- 
verse 5 in horizontaler Lage und horizontaler Schrag- 
stellung in Teiletransportrichtung entsprechend Pfeil 30. 
Die doppelseitlge Anordnung des Betatigungsstangen 
23, 29 und in deren Verlangerung die Schwenk- und 
Querverfahreinrichtung ist dargestellt. Ebenso sind die 
Saugertraversen 13 jeweils in zweifacher Ausfuhnjng 



angebaut. 

[0029] Die Betatigungsstangen 23, 29 sind jeweils 
paarweise an den in einfacher Anordnung vorhande- 
nen, Spindel-Muttersystemen 20, 21 angebracht. Aus 
5 Figur 4b Ist als weiterer Freiheitsgrad erkennbar: 

horizontale Schragstellung um die Vertikalachse in 
Oder gegen Transportnchtung 

10 [0030] Wird nur diese Schragstellung benotigt, ist die 
Funktion mit einer Drehachse und dem Langenaus- 
gleich durch Keilwelle 14 erfullbar. Ist jedoch die in Figur 
2 beschriebene vertikale Schraglage ebenfalls vorgese- 
hen, so ist der Elnsatz eines Kardangelenk 15 notwen- 
dig. Durch diese konstruktive Losung ist auch eine be- 
liebige Ubertagerung einer vertikalen und horizontalen 
Schragstellung moglich und dadurch als weiterer Frei- 
heitsgrad eine 

Schragstellung im Raum 

vorhanden. 

[0031] Das vorgeschlagene Transportsystem kann in 
seiner erfinderischen maximalen Ausgestaltung somit 
eine Werkstuckmanipulation in nachfolgenden Frei- 
heitsgraden durchfuhren. 

Vertikalbewegung auf- und abwarts 
Horizontalbewegung In- und gegen Transportrich- 
tung 

schwenken der Quer- und Saugertraverse in- und 
gegen Transportrichtung 

vertikale Schragstellung der Quer- und Saugertra- 
verse 

schwenken der Saugertraverse quer zur Transpor- 
trichtung 

Querverfahren der Saugertraverse 
Horizontale Schragstellung der Quer- und Sauger- 
traverse in und gegen Transportrichtung 
Schragstellung der Quer- und Saugertraverse im 
Raum 

[0032] Die Erfindung ist nicht auf das beschriebene 
und dargestellte Ausfuhaingsbeispiel beschrankt. Sie 
umfa&t auch alle fachmannischen Ausgestaltungen im 
Rahmen des geltenden Anspruches I.So Ist ein Kar- 
dangelenk als bewegliche Lagerung nur beispielhaft zu 
verstehen und es konnen alle spharischen Geienke die 
die Voraussetzung des erfinderischen Gedanken erful- 
len eingesetzt werden. 

[0033] Wie ausgefuhrt kann bei dem Transport von 

Einfachteilen auf eine separate schwenkbare Sauger- 
traverse 13 verzichtet werden und Quertraverse 5 direkt 
als Saugertraverse eingesetzt werden. 
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Bezugszeichenliste: 
[0034] 

1 Gro&teil-Stufenpresse 

2 Transportelnrichtung 

3 Pressenstander 

4 Schwenkarm 

5 Quertraverse 

6 Schwenkantrieb 

7 Hebeantrieb 

8 Umformstufe 

9 Umformstufe 

10 Antrieb 

1 1 Zahnriementrieb 

12 Drehachse 

13 Saugertraverse 

14 Vielkeilwelle 

15 Kardangelenk 

17 Lagerbock 

18 Antrieb 

19 Antrieb 

20 Spindel u. Mutter 

21 Spindel u. Mutter 

22 Trennstelle 

23 Stange 

24 Kreissegment 

25 Drehpunkt 

26 Fuhrung 

27 Horizontal schlitten 

28 Fuhrung 

29 Stange 

30 Teiletransporteinrichtung 



Patentanspruche 

1. Einrichtung zum Transportieren und Lageverande- 
rung von Einfach- oder Doppelwerkstucken in einer 
Presse, Pressenstralie, Grodteil-Stufenpresse (1) 
Oder dergleichen, wobei jede Bearbeitungsstation 
(8, 9) eine unabhangige Transporteinrichtung (2) 
mit abkuppelbarer Quertraverse (5) aufweist, da- 
durch gekennzeichnet dass die Quertraverse (5) 
spharisch in Transporteinrichtung (2) gelagert ist. 

2. Einrichtung zum Transportieren und Lageverande- 
rung von Einfach- oder Doppelwerkstucken in einer 
Presse, Pressenstralie, Grofiteil-Stufen presse (1) 
Oder dergleichen, wobei jede Bearbeitungsstation 
(8, 9) eine unabhangige Transporteinrichtung (2) 
mit abkuppelbarer Quertraverse (5) aufweist, da- 
durch gekennzeichnet, dass Saugertraverse (13) 
auf Quertraverse (5) beweglich gelagert ist. 

3. Einrichtung nach Anspmch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die spharische Lageaing von Quer- 
traverse (5) ein Kardangelenk Ist. 
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4. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf Quertraverse (5) Schlitten (27) 
in Linearfuhrung (28) gelagert ist und uber Stange 
(29) und Spindel-Muttersystem (21) durch Antrieb 

6 (19) horizontal verfahrbar ist. 

5. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf Quertraverse (5) Fiihaingen 
(26) angeordnet sind, in denen das die Saugertra- 

to verse (13) tragende Kreissegment (24) gefiihrt ist. 

6. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. 
dass auf Schlitten (27) Fuhrungen (26) angeordnet 

15 sind, in denen das die Saugertraverse (13) tragen- 
de Kreissegment (24) gefiihrt ist. 

7. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

20 dass Kreissegment (24) uber Stange (23) und Spin- 
del-Muttersystem (20) durch Antrieb (18) ver- 
schwenkbar Ist. 

8. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
25 gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

dass Antrieb (18) und/oder Antrieb (19) uber 
Vielkeilwelle (14) mit Transporteinrichtung (2) ver- 
bunden ist. 

30 9. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 

gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass Vielkeilwelle (14) in Transporteinrichtung (2) 
horizontal verschiebbar ist. 

35 10. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass Quertraverse (5) an Trennstelle (22) 
von Transporteinrichtung (2) abkuppelbar ist. 

11. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
40 gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

dass Antrieb (18) und/oder Antrieb (19) nach Ab- 
kuppelung von Quertraverse (5) uber Vielkeilwelle 
(14), Kardangelenk (15) und Lagerblock (17) mit 
Transporteinrichtung (2) verbunden ist. 

45 

12. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass Saugertraverse (13), Schlitten (27), Linearfuh- 
rung (28), Stange (29) beidseitig an Quertraverse 

50 (5) anbringbar und gemeinsam uber Spindel-Mut- 
tersystem (21) und Antrieb (19) antreibbar sind. 

1 3. Einrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

55 dass Saugertraverse (13), Kreissegment (24), Fiih- 
rungen (26), Stange (23) beidseitig an Quertraver- 
se (5) anbringbar und gemeinsam uber Spindel- 
Muttersystem (20) und Antrieb (18) antreibbar sind. 
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